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При наплавке составным ленточным электродом, состоящим из 
средней (основной) и двух боковых (дополнительных) лент, располо-
женных под углом к средней, рассредоточенность источника нагрева, 
тепломассоперенос в ванне и проплавление основного металла по ши-
рине сварочной ванны зависят от обоснованности выбора конструкции 
составного электрода. От положения боковых лент относительно сред-
ней зависят условия их плавления, степень шунтирования дуги шла-
ком, форма и размеры сварочной ванны, влияющие на глубину и не-
равномерность проплавления. 
Целесообразность применения математического моделирования 
для выбора конструкции составного электрода определяется, прежде 
всего, точностью прогноза положения изотермы плавления основного 
металла, его соответствия экспериментальным данным. Разработанная 
методика расчѐта основана на решении методом конечных элементов 
нелинейного трѐхмерного дифференциального уравнения теплопро-
водности, учитывающего влияние температуры на теплофизические 
свойства металла. 
При симметричном расположении боковых лент относительно 
средней суммарная фронтальная проекция источника (трѐх лент со-
ставного электрода) и как следствие, эффективность проплавления ос-
новного металла, зависят от угла поворота боковых лент. Полученные 
расчѐтные значения ширины зоны проплавления, а также глубины 
проплавления в средней части валика, как функции угла поворота бо-
ковых лент, незначительно отличаются от экспериментальных. В то же 
время, эти расхождения несколько возрастают на краях валика, где на-
много большую роль играют потоки расплавленного металла, что не 
учитывается расчѐтной схемой и приводит к зависимости глубины 
проплавления не только от угла, но и направления поворота боковых 
лент. 
Исходя из этого, при выборе оптимальных значений угла пово-
рота боковых лент по результатам математического моделирования, 
дополнительными граничными условиями являются технологические 
характеристики формирования наплавленного слоя (из одиночных ва-
ликов или сплошным слоем с перекрытием смежных валиков по двум 
схемам – с перекрытием одной кромки предыдущего валика, либо двух 
кромок при наплавке в зазор между двумя валиками). 
